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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eirtgereichten Urtterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Spannfutter 

@ Spannfutter fiir ein Elektrohandwerkzeug, tnsbesonde- 
re eine Bohr- oder Schlagbohrmaschine oder einen 
Schrauber mit einem Futterkdrper mit einer Langsachse, 
wobei der Futterkdrper tiber eine Kopplungseinrichtung 
mil einei Antiiebswelle einer Antriebseinrichtung ver- 
bindbar ist und mit Spannbacken, die in einem Futterge- 
hause zum Offnen und SchlieSen urn ein Werkzeug und 
zum Spannen desselben in axialer und radialer Richtung 
bewegbar sind sowie einer Betatigungseinrichtung zum 
Bewegen der Spannbacken, wobei die Betatigungsein- 
richtung mit einer Betatigungshulse zusammenwirkt, die 
das Futtergehause zumindest abschnittsweise koaxial 
urnschliefct und die auf dem Futtergehause axial ver- 
schiebtich ist, wobei durch die axiale Verschiebung der 
Betatigungshulse die Spannbacken im Futtergehause 6f- 
fen- und schlieftbar sind, bis sie gegen das Werkzeug an- 
liegen und wobei durch eine weitere axiale Bewegung der 
Betatigungshulse eine Nachspanneinrichtung betatigbar 
ist, urn das Werkzeug zwischen den Spannbacken einzu- 
spannen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung beirifift ein Spannfutter fur ein Elek- 
trohandwerkzeug, insbesonriere eine Bohr- oder Schlag- 
bohnnaschinc oder einen Schrauber. mil einem Futterkor- 
per, mil einer Langsachse, wobei der Futterkorper iiber eine 
Kopplungseinrichlung mil einer Aniriebswelle einer An- 
iriebseinrichiung verbindbar ist, und mi! Spannbacken, die 
relaiiv zu einem Fuuergehause, in dem diese zum Fesilegen 
und Spannen eines Werkzeugs in axialer und radialer Rich- 
lung angeordnet sind. bewegbar sind, sowie einer Betati- 
gungseinrichtung zum Bewegen der Spannbacken. 
[0002] Im Sland der Technik sind zahlreiche Spannfutter 
bekannt, die mil mindestens drei verstellbaren Backen ein 
Werkzeug, z. B. einen Bohrer, halten. In derRegel geschieht 
die Versiellung der Spannbacken durch eine Drehbewegung 
an einer auBeren Bohrfutterhulse. Urn die Spannfutter 
schlagbohrfcsl zu machcn, sind diverse Rastmcchanismcn 
bekannt. Solche Spannfutter gibt es als sogenannte "Zahn- 
kranzbohrf utter", die mil einem zusatzlichen Spannfutter- 
schliissel gespannt werden. Es erfolgt hierbei die Grobver- 
stellung von Hand durch Drehen der Spannfutterhulse und 
ein Nachspannen und damit sicheres Festlegen des Werk- 
zeugs mittels eines Spannschliissels. Dies hat den Nachteil, 
daB der SpannfuUerschltissel verlorengehen kann und die 
Handhabung auBerdem umstandlich ist. Allerdings weisen 
derail ige Zahnkranzbohrf utter eine sehr gute Spannkraft 
auf. 

[0003] Um die Nachieile der Handhabung zu vermeiden, 
wurden sogenannte "Schnellspannbohrf utter" entwickelt, 
die zwei gegeneinander verdrehbare Hulsen aufweisen. So 
zeigt beispielsweise DE43 13 742C1 ein derartiges 
Schnellspannbohrfutter, bei dem zum Verstellen und Span- 
nen zwei Hulsen gegeneinander verdreht werden. Nachteitig 
ist hierbei, daB das Bohrfutter mit beiden Handen gefaBt 
werden muB, um die Verspannung vorzunehmen und dar- 
iiber hinaus ist die hi mere Hulse aus Platzgrunden zumeist 
recht schmal ausgefuhrt. Dariiber hinaus ist die erreichbare 
Spannkraft deuilich geringer als bei dec zuvor beschriebe- 
nen Zahnkranzbohrf uttern, so daB es zu einem Durchdrehen 
des Bohrers im Bohrfutter kommen kann. 
[0004] Die EP0 335 593B1 zeigt ein einhiilsiges 
Schnellspannbohrfutter, bei dem zum Verstellen und Span- 
nen lediglich eine Hulse verdreht werden muB. Hierzu muB 
die Antriebsspindel des Elektrohandwerkzeugs blockiert 
werden. Hierzu sind manuell oder automatisch betatigte 
Spindellocksy steme bekannt, die jedoch einen erheblichen 
konstruktiven Aufwand in einem Elektroh and werkzeug be- 
deuten. Grundsaztlich ist die erreichbare Spannkraft bei ein- 
hiilsigen Schnellspannbohrfuttem etwas groBer als bei zwei- 
hulsigen. da die Hulse besser gegriffen werden kann. Die 
Handhabung der einhulsigen Schnellspannbohrfutter in Ver- 
bindung mit einem automatischen Spindellocksystem ist 
sehr einfach. da mit einer Hand die Hiilse gedreht wird und 
mit der anderen Hand gieichzeitig die Maschine gehalten 55 
werden kann. 

[0005] Des weiteren zeigt DE 35 01 870 Al ein Schnell- 
spannbohrfutter, das zur Grobverstellung der Spannbacken 
axial betatigt wird. wobei das eigentliche Spannen und L6- 
sen der Backen jedoch durch Drehen der Betatigungshiilse 60 
erfolgt. Nachteilig ist hierbei. daB neben dem komplexen 
mechanischen Aufbau, fur das Spannen eine Drehbewegung 
notwendig ist. die wiederum entweder eine zweihulsige 
Bauweise des Bohrtutters oder das Vorhandensein eines 
Spindcllocksystcms in der Maschine bedingt. 65 
[0006] Rein axiale Schnellspannbohrfutter zeigen 
EP I 040 888 A 1 bzw. EP 1 043 101 A2. Die axiale Bewe- 
gung einer Stellhulse wird hierbei in eine axiale Bewegung 



der Spannbacken iibertragen, die wiederum aufgrund der ke- 
gelformigen Bohrungen, in denen die Backen gefuhrt sind, 
noch eine radiale Bewegung ausFiihren, die zum Klemmen 
eines Bohrerschaftes genutzt wird. Da einerseits der Off- 
5 nungsdurchmesser zwischen den Spannbacken von sehr 
klein bis sehr groB variabel sein soil und andererseits die Be- 
tatigungskraft fur den Bediener moglichst gering gehalten 
werden soil bei gieichzeitig erzielbarer moglichst groBer 
Spannkraft, siellt eine derartige Konstruktion immer einen 
to KompromiB dar. Es wurde daher ein sehr groBer maschinen- 
seitiger Hebel vorgesehen, mit dem die Spannkraft auf das 
Bohrfutter ubertragen wird, um eine ausreichende Halterung 
des Werkzeugs sicherzustellen. 

[0007] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Spannfut- 
15 ter bereitzustellen, das ohne Schlussel mil lediglich einer 
Hand betatigbar und andererseits mechanisch einfach aufge- 
baut ist. Des weiteren soli das erfindungsgemaBe Spannfut- 
ter bei groBcm Offnungsdurchmcsscrbcrcich cine sehr hohc 
Spannkraft besitzen, die auch fur den Schlagbohrbetrieb 
20 ausreichend ist. 

[0008] Die Erfindung lost diese Aufgabe durch Bereitstel- 
lung eines Spannfutters, wobei die Belatigungseinrichtung 
mit einer Betatigungshiilse zusammenwirkt, die das Futter- 
gehause zumindest abschnittsweise koaxial umschlieBt und 
25 die auf dem Fuuergehause axial, insbesondere drehfest, ver- 
schieblich ist. wobei durch die axiale Verschiebung der Be- 
tatigungshiilse die Spannbacken im Fuuergehause offen- 
und schlieBbar sind, bis sie gegen das Werkzeug anliegen 
und wobei durch eine weitere axiale Bewegung der Betau- 
30 gungshiilse eine Nachspanneinrichtung betatigbar ist, um 
das Werkzeug zwischen den Spannbacken zu verspannen. 
[0009] Problematisch ist stets, daB ein Gleichgewicht zwi- 
schen eineni groBen Verstellweg der Spannbacken, wobei 
dies durch einen steilen Winkel, in dem die Spannbacken 
35 gefuhrt werden und auf der anderen Seite einer hohen 
Spannkraft gefunden werden muB, die durch einen flachen 
Winkel, in dem die Spannbacken gefuhrt werden, erzielt 
wird. ErfindungsgemaB ist hierbei vorgesehen, daB die Beta- 
tig ungseinrichtung , die mit dem Fuuergehause zusammen- 
-w wirkt, iiber eine Betatigungshulse in Richtung auf das Elek- 
trohandwerkzeug, also weg vom Werkzeug, verschoben 
wird, wobei die Spannbacken axial im Fuuergehause ver- 
schoben werden und beispielsweise durch die konische 
Form des Futtergehauses gieichzeitig eine Radial bewegung 
45 aufeinander zu vomehmen. Diese SchlieBbewegung erfolgt 
zunachsl ohne Gegenkraft. Ist eine konische Form vorgese- 
hen, so kann diese so gestaltet sein, daB ein steiler Winkel 
gewahrleistet ist und somit uber einen kurzen Weg ein Zu- 
samnienfuhren der Spannbacken gewahrleistet sein kann. 
50 Sobald die Spannbacken gegen den Schaft eines Werkzeugs 
anliegen, ist die Grobverstellung abgeschlossen. 
[0010] Es entsteht, sobald die Spannbacken an einem 
Werkzeugschaft anliegen. eine Gegenkraft. Durch weiteres 
axiales Verschieben der Betatigungshiilse wird nun eine 
Nachspanneinrichtung betaugt, iiber die die Spannbacken 
weiter zugezogen werden. Durch diese Nachspanneinrich- 
tung wird erreicht, daB der Futterkorper gegeniiber dem Fut- 
tergehause axial verschoben wird, also daB Futterkorper und 
Fuuergehause zueinander eine Relativ bewegung durch fuh- 
ren. 

[0011] Zum Losen des Spannfutters wird die auBere Beta- 
tigungshiilse wieder nach vome gezogen, also in Richtung 
auf das Werkzeug bewegt. 

[0012] Eine derartige Erfindung hat den Vorteil gegeniiber 
den bekannten Schncllspannbohrfuucm, daB cine kompaktc 
Bauweise erzielt wird, wobei keine langen Hebel am Elek- 
trohand werkzeug zur Erreichung der notwendigen Spann- 
kraft notwendig sind. Es kann gieichzeitig bei kostengiinsti- 
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ger Fertigung und einfacher Handhabung eine hohe Spann- 
krafl gewahrleistet sein. Des weitere n sind aufwendige 
Spindellocksysreme in deni Elektrohand werkzeug nichl not- 
wendig. 

10013] Nach einem erslen Ausfiihrungsbeispiel kann das 
Funergehause einen konisch ausgebildeten Fuhrungsieil fur 
die Fiihrung dcr Spannbacken und ein hiermit z. B. fesi ver- 
bundenes Fiihrung sstiick umfassen. mit dem die Bet at i- 
gungseinrichtung zusammenwirki. Die beiden Teile konnen 
z. B. uber Gewinde niiieinander verbunden sein. 
|0014] Es kann vorgesehen sein. da6 fur einen kurzen Ver- 
schiebeweg des Futtergehauses die Spannbacken zum OfY- 
nen und SchlieBen ini steilcn Winkel gefuhrt sind. Das Fut- 
tergehause inuB dann lediglich um eine kurze Sireckc in 
axialer Richiung auf ein Elektrohand werkzeug zu verscho- 
ben werden, da die radiale Bewegung und damit das Schlie- 
Ben der Spannbacken uber einen kurzen axialen Verschiebe- 
wcg erfolgt. 

10015] Es kann vorgesehen sein, daB die geschlossene 
Siellung der Spannbacken. in der sie gegen ein Werkzeug 
anlicgen, axial arretierbar isi. In diesem Zusiand isi die 
Nachspanneinrichtung noch nichl betatigt worden. Beim 
Offnen und SchlieBen des Spannfutters handelt es sich um 
die sogenannte "Grobverstellung", die zwar bereits auf ein 
bereils eingeschobenes Werkzeug eine gewisse Krafl aus- 
ubi, wobei diese Kraft jedoch nicht ausreicht, um das Werk- 
zeug bei Betatigung des Elektroh and werkzeug s sicher zu 
halten. 

[0016] Eine derartige Arretierung kann krafl- oder form- 
schlussig erfolgen. Beispielsweise kann die axiale Arretie- 
rung mittels eines axialen Klemmgesperres vorgenommen 
werden. 

|0017] Es kann auch vorgesehen sein, da6 die Arretierung 
mittels Tellerfedern erfolgt, die den Futterkorper koaxial 
umschlieBen und im geschlossenen Zustand der Spannbak- 
ken derart verformt sind, daB sie sich am Futterkorper ver- 
keilen. 

(0018] Es kann weiterhin vorgesehen sein, daB die Arre- 
tierung mittels einer Spannzange in Form von Ringfeder- 
spannelementen erfolgt, wobei das auBere Spannelernent 
hierbei mil einer Schrage gegen eine in Richtung auf die 
Spannfulteroffnung weisende Steigung des anderen Spann- 
clcments an I auf I und durch die Beiatigungseinrichtung ge- 
gen die Steigung geschoben wird, wobei im geschlossenen 
Zusiand der Spannbacken das innere Spannelernent derart 
gegen den Futterkorper anliegt, daB die Spannelemenie den 
Futterkorper reibschliissig festlegen. 
[0019] Alternativ konnen Rastbacken vorgesehen sein, die 
z. B. koaxial um den Futterkorper angeordnet sind und im 
geschlossenen Zustand der Spannbacken den Futterkorper 
reibschliissig oder formschliissig beispielsweise uber eine 
Verzahnung in den Rastbacken, die mit einer korrespondie- 
renden Verzahnung oder Rillung im Futterkorper zusam- 
menwirki, festlegl. 

|0020] Das Anpressen der Spannzange bzw. der Rastbak- 
ken und damit das krafischlussige oder formschlussige Fest- 
legen des Futterkorpers mittels den Spannelernenten der 
Spannzange oder der Rastbacken kann iiber eine oder meh- 
rere Blattfedem erfolgen. die durch Verschiebung der Beta- 
iigungshulse verformbar sind, insbesondere, indem die Be- 
iatigungshiilse iiber die Blattfedem hinweggeschoben wird 
und so die Spannelemenie bzw. Rastbacken durch die Aus- 
weichbewegung der Feder gegen den Futterkorper driickt. 
|0021] Die Betaiigungshulse kann hierzu eine An Anlauf- 
schragc aufwciscn, mit dcr sic gcgcn die Blattfedem driickt 
und sich schlieBIich iiber die Blattfedem schiebt. Durch 
diese A nlauf schrage werden die Blaitfedern zunachst nur 
geringfugig verformt und eine vollstandige bzw. weilerge- 



hende Verfonnung der Blattfedem erfolgi erst, wenn die 
Grobverstellung bereits abgeschlossen ist. 
[0022] Die Nachspanneinrichtung kann einen oder meh- 
rere Kniehebel oder Exzenterhebel umfassen, der oder die 
5 bei arretierter, geschlossener Siellung der Spannbacken sich 
gegen eine Anlage abstiiizen und bei weiterer Verschiebung 
der Betaiigungshulse so verschwenkbar ist, daB das Futter- 
gehause relativ zum Futterkorper bewegbar ist. Der Hebel 
ist dabei am Funergehause drehbar gelagert. Durch die Ab- 

10 rollbewegung des kiirzeren Hebelendes, wobei das langere 
Hebelende mit der Beiatigungshiilse zusammenwirkt. wird 
bei festgelegtem Futterkorper eine minimale weitere Bewe- 
gung des Futiergehauses erziell. wobei die Anlage, gegen 
die sich z. B. der Kniehebel abstuizt, beispielsweise durch 

15 eine Ringscheibe gebildet werden kann, die ebenfalls den 
Futterkorper koaxial umschJieBt und mit Tellerfedern zu- 
sammenwirkt. wobei die Anlage nach Klemmen der Teller- 
feder nut dem Futterkorper nichl mchr relativ zum Futter- 
korper bewegbar ist. Durch Verschwenken des Hebels gegen 

20 diese relativ zum Futterkorper ortsfeste Anlage wird das Ge- 
hause minimal weiierbewegt. wodurch die Spannbacken 
axial und radial verschoben werden, so daB die AnpreBkraft 
auf den Bohrer erhohl wird. Das Werkzeug ist dann sicher 
gespannt. 

25 [0023] Weiterhin kann die Nachspanneinrichiung eine 
Blattfeder umfassen, die mit der Spannzange bzw. den Rast- 
backen zusammenwirkt und wobei durch Verformung der 
Blattfeder durch weitere Verschiebung derBetatigungshulse 
das Funergehause relativ zum Futterkorper bewegbar ist. 

30 Die Bewegung des Futtergehauses relativ zum Futterkorper 
erfolgt hier indem der Futterkorper durch die Spannele- 
menie bzw. die Rastbacken geklemrnt wird und eine Aus- 
dehnung der Blattfedem lediglich noch durch Verschiebung 
des Gehauses ermoglicht ist, wodurch eine Bewegung der 

35 im Gehause gefuhrten Spannbacken hervorgerufen wird. 
Auch hierdurch wird die Klemm krafl auf ein Werkzeug so 
weit erhohl, daB dieses auch im Schlagbohreinsatz sicher 
gehalten ist. 

[0024] Es kann schlieBIich eine Rasteinrichtung fur eine 

40 axiale Verriegelung der Beiatigungshiilse vorgesehen sein, 
um das Bohrfulter schlagbolirfest zu machen. 
[0025] Die Erfindung betrifTt des weiteren ein Elektro- 
handwerkzeug, insbesondere einen Bohrer, eine Schlagboh- 
rer oder einen Schrauber, mil einem Futter mit einem oder 

45 mehreren der voranstehend beschriebenen Merkmale. 

[0026] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus 
den iibrigen Anmeldungsunterlagen. 
[0027] Die Erfindung soil im folgenden anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielsen naher erlautert werden. 

50 [0028] Dabei zeigen: 

[0029] Fig. 1 ein erste Ausftihrungsform des erfindungs- 
gemaBen Spannfutters in perspektivischer Darstellung, 
[0030] Fig. 2 das Spannfutter gemaB Fig. 1 im Schnitt, 
[0031] Fig. 3 das Spannfutter gemaB Fig. 2 mit einge- 

55 spanntem Bohrer, 

[0032] Fig. 4 das Spannfutter gemaB Fig. 2 in einer um 
90° gedrehten Darsiellung, 

[0033] Fig. 5 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel des erfin- 
dungsgemaBen Bohrfutiers. 
60 [0034] Fig. 6 eine dritte Ausfuhrungsform des erfindungs- 
gemaBen Bohrf utters mit geschlossenen Spannbacken, 
[0035] Fig. 7 das Spannfutter gemaB Fig. 6 mit geoffneten 
Spannbacken. 

[0036] Fig. 8 eine weiiere Ausfuhrungsform eines Bohr- 
65 fu tiers von auBcn und 

[0037] Fig. 9 das Bohrfulter gemaB Fig. 8 im Schnitt. 
[0038] Fig. 1 zeigt ein crfindungsgemaBes Spannfutter. 
das in seiner Gesamtheit mil dem Bezugszeichen 10 verse- 
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hen ist. Es sollen im folgenden fur gleiche Teilc siets gleiche 
Bezugszeichen verwendel werden. Das Spannfutter 10 um- 
faBt hierbei einen Futterkorper 12 mil einer Langsachse 14, 
wobei der Futterkorper 12 iiber eine Kopplungseinrichtung 
16 mil einer Antriebswelle einer Aniriebseinrichtung (nichl 5 
dargestellt) verbunden ist. Darliber hinaus besilzt das 
Spannfutter 10 Spannbacken 18, die in einem Futtergehause 
20 zum Offnen und SchlieBen eines Werkzeugs (nichl darge- 
siellt) und zum Spannen des Werkzeugs in axialer Richtung 
und in radialer Rich lung bewegbar sind. Die Spannbacken 10 
18 werden dabei durch die Bewegung des Futtergehauses 20 
relativ zu diesem axial bewegl. wobei sie zugleieh eine ra- 
diale SchlieB- bzw. Offnungsbewegung durchfiihren. 
[0039] Daruber hinaus umfaBt das Spannfutter 10 eine Be- 
latigungscinrichtung zum Bewegen der Spannbacken 18. 15 
Die Betaiigungseinrichtung wirki dabei mit einer Betati- 
gungshulse 24 zusammen. Hierzu weist die Betatigungsein- 
richtung 22, die in Form cincs Knichcbcls 22 gcstaltct ist 
und am Futtergehause 20 uber Zapfen 26 gelagert ist, ein 
f re ics Hebclende 28 auf. das am langen Hebelarm 30 ange- 20 
ordnet ist und das in eine Ausnehmung der Betatigungshulse 
24 eingreifi, so daB der Kniehebel 22 uber die Beiatigungs- 
hulse 24 vcrschwenkbar bzw. axial verschiebbar ist. 
1 0040 J Durch die Bewegung der Betatigungshulse 24 in 
axialer Richtung auf die Kopplungseinrichlung 16 zu wird 25 
das Futtergehause 20 ebenfalls in Richtung auf die Kopp- 
lungseinrichlung bewegl, so daB die Spannbacken 18 sich 
relativ zu dem Futtergehause 20 in axialer und radialer Rich- 
tung bewegen. 

|0041] Der Offnungs- und SchlieBprozeB, also die Grob- 30 
verstellung, sowic der ProzeB des Spannens eines Bohrers 
wird anhand der Fig. 2 und 3 naher erlautert. 
|0042] Fig. 2 zeigl das Spannfutter 10 mil geoffneten 
Spannbacken 18 im Langsschnitt. Die Betatigungshulse 24 
isl dabei ganz nach vornc geschoben. Die Spannbacken 18 35 
befinden sich vollsiandig innerhalb des Futtergehauses 20. 
Das Futtergehause 20 besteht hierbei aus einem konisch aus- 
gebildeten Fiihrungstcil 34. der mil einem Fuhrungsstuck 36 
lest verbunden ist. Die Verbindung erfolgt iiber eine Ver- 
schraubung 38. Der Kniehebel 22, der als Betatigungsein- 40 
riclitung dicnt, befindet sich im vorderen Anschlag. Der 
Kniehebel 22 ist dabei mil Zapfen 26 am Fiihrungsteil 36 
gcliihrl und grcitl mil seinem langeren Hebelende 30 in eine 
Ausnehinung 32 der Betatigungshulse 24. 
1 0043 1 '/mux SchlieBen der Spannbacken 18 urn einen 45 
Werkzeugschafi 40 (Fig. 3) wird nun die Betatigungshulse 
24 in Pic i I riehiung /.urtickgezogen. Uber die Zapfen 26 wird 
die Bewegung der Betatigungshulse 24 iiber den Kniehebel 
22 auf das Futtergehause 20 ubertragen und bewegt dieses 
ebenfalls in Plcilriehlung. Der Kniehebel 22 verkippt dabei 50 
ini wesent lichen nichl. Sobald die Spannbacken 18 von der 
geolTncten in die gcschlossene Position gelangt sind. in der 
sie gegen einen Werkzeugschafi 40 anliegen, ubt der Werk- 
zeugschafi 40 cine Gegenkraft auf die weitere Bewegung 
aus. Der Kniehebel 22 driicki dann mit seinem kurzen Ende 55 
42 gegen eine Anlage 44, wodurch eine geschlitzie Tellerfe- 
dcr 46 sich mil ihrer zentralen Bohrung im gepreBten Zu- 
stand, also wenn die Spannbacken 18 am Bohrerschaft 40 
anliegen, am Futterkorper 12 verkeilL Hierbei stiitzt sie sich 
auf eine starkcrc Tellerfeder 48 ab. Auf diese Weise wird die 60 
Grobversiellung, die erzielt isl, wenn die Spannbacken 18 
gegen den Werkzeugschafi 40 anliegen, axial arretiert. 
[0044] Wird die Betatigungshulse 24 dann noch weiter in 
Pfeilrichiung verschoben, wird die Spannkraft auf den 
Werkzeugschafi 40 iiber den Hcbcl 22 dadurch vcrstarkt, 65 
daB der Futterkorper 12 gegenuber dem Fuhrungsstuck 36 
verschoben wird. Dies erfolgt dadurch, daB der Hebel 22 ge- 
gen die nun im wesentlichen ortsfeste Anlage 24, die relativ 



zum Futterkorper 12 festgelegt ist, verschwenki wird, wo- 
durch das Futtergehause 20 in Pfeilrichtung wandert. 
|0045] Fig. 4 zeigt das Spannfutter gemaB Fig. 1 bis 3 im 
geoffneten Zustand in einer urn 90° gedrehten, ebenfalls ge- 
schnittenen Darstellung. Es sind hierbei die Zapfen 26 zu er- 
kennen, mit denen sich die Hebel 22 am Fuhrungsstuck 36 
abslutzen und dort gelagert sind. 

[0046] Fig. 5 zeigt eine weitere Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Spannfutters 10", bei der als Betaiigungsme- 
chanismus Rastbacken 50 vorgesehen sind, die iiber Blaitfe- 
dern 52 mit dem Futtergehause 20 und hier mit dem Fuh- 
rungsstuck 36 verbunden sind. Wird die Betatigungshulse 
24 in Pfeilrichtung verschoben, so lauft die Betatigungs- 
hulse 24 mit einer Schrage 54 gegen die Blattfeder 52 und 
verschiebi diese, im wesentlichen ohne sie zusammenzu- 
driicken, mitsamt dem Futtergehause 20 und den Rastbak- 
ken 50 in Pfeilrichtung. Sobald die Grobverstellung erfolgi 
ist, namlich die Spannbacken 18 gegen einen Werkzeug- 
schafi (nicht dargestellt) anliegen und hierdurch eine Ge- 
genkraft entsteht, schiebt sich die Fuhrungshulse 24 beim 
weiieren Bewegen in Pfeilrichtung mit ihrer Schrage 54 
iiber die Blattfeder 52 und driickt damit auf die Blattfeder 
52, die diese Druckkraft an die Rastbacken 50 weitergibt, 
die sich daraufhin radial nach innen bewegen. Die Rastbak- 
ken 50 weisen dabei an ihrer in Richtung auf den Futterkor- 
per 12 gerichieten Seite eine Verzahnung 56 auf, die mit ei- 
ner Gegen verzahnung 58 des Futterkorpers 12 in Eingriff 
kommt, so daB ein FormschluB erzielt wird. Die Grobver- 
stellung isl dann arreiiert. 

[0047] Bei weiterem Zuruckziehen der Betatigungshulse 
24 wird nun als Nachspanneinrichtung die Blattfeder 52 zu- 
nehmend abgeplattet und zusammengedriickt, wodurch zum 
einen die Rastbacken 50 entgegen der Pfeilrichtung ver- 
schoben werden, gegen die Fedem 60 und zum anderen das 
Futtergehause 20 in Pfeilrichtung geschoben wird. Hier- 
durch wird eine Zunahme der Spannkraft der Spannbacken 
18 erzielt. 

[0048] Fig. 6 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemaBen Spannfutters 10", wobei Fig. 6 das Spann- 
futter 10" mit vollsiandig geschlossenen Spannbacken 18 
zeigt. Die axiale Arretierung der Grobverstellung erfolgt 
hierbei iiber eine Spannzange 62 bestehend aus zwei Ring- 
federspannelementen 62' und 62", die zwischen Futterkor- 
per 12 und Fuhrungsstuck 36 angeordnet sind. Durch Ver- 
schieben der Betatigungshulse 24 wird das Futtergehause 20 
mitsaml der Spannzange 62 und der Blattfeder 64 in Pfeil- 
richtung verschoben, wobei die Betatigungshulse 24 gegen 
die Spannfeder 64 lauft (Fig. 7). Sobald die Spannbacken 18 
gegeneinander anliegen, bildet sich eine Gegenkraft, so daB 
die Betatigungshulse 24 iiber die Blattfeder 64 hinwegge- 
schoben wird und diese abplattet, wodurch die Spannzange 
62 mit den Spannelementen 62' und 62" gegen den Futter- 
korper 12 gedriickt wird und diesen kraftschliissig iiber 
ReibschluB fixiert. Eine Tellerfeder 66 dient dabei beim 
SchlieBen der Spannzange 62 als Anlage und erlaubt dar- 
iiber hinaus eine Ausdehnung bei geschlossener Spannzange 
62 beim Aufbringen der Nachspannkraft durch Abplatten 
der Blattfeder 64 und somit axialer Ausdehnung derselben. 
[0049] Fig. 7 zeigt die Ausfiihrung des Spannfutters 10" 
aus Fig. 6 mit vollsiandig geoffneten Spannbacken 18. Die 
Blattfeder 64 isl hier entlastet und die Spannzange 62 somit 
geoffnet und auf dem Futterkorper 12 axial verschiebbar. 
[0050] Fig. 8 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform des er- 
findungsgemaBen Spannfutters 10'". Das Spannfutter 10'" ist 
hierbei von auBcn gczcigt. Fig. 9 zeigt das gleiche Spannfut- 
ter 10"' in geschnittener Darstellung. Es ist hierbei zur Arre- 
tierung der Grobverstellung wiederum eine Spannzange 62 
vorgesehen. Das Nachspannen bei Anliegen der Spannbak- 
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ken 18 an einem Werkzeugschaft erfolgi hier iiber eine Ku- 
lissenfiihrung 68, die in der Betatigungshulse 24 realisiert 
ist. Hierbei wird ein Stifl 70 mi! einem Gewindering 72 ver- 
hunden, wobei der Gewindering 72 die Drehbewegung in 
eine axiale Nachspannbewegung umsetzi. Ein Gegenge- 5 
winde zum Gewindering 72 isi im Fuhrungsstiick 36 vorge- 
sehen. 

Paientanspriiche 

10 

1. Spannfutter fur eine Elektrohandwerkzeug, insbe- 
sondere eine Bohr- oder Schlagbohrmaschine oder ei- 
nen Schrauber mil einem Futterkorper (12) mil einer 
Langsachse (14), wobei der Futterkorper (12) iiber eine 
Kopplungseinrichlung (16) mil einer Antriebswelle ei- 15 
ner Antriebseinrichtung verbindbar ist und mit Spann- 
backen (18), die in einem Futtergehause (20) zum Off- 
ncn und SchlieBen um cin Wcrkzcug (40) und zum 
Spannen desselben in axialer und radialer Richtung be- 
wegbar sind sowie einer Betatigungseinrichtung zum 20 
Bewegen der Spannbacken (18), dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Betatigungseinrichtung mil einer Be- 
tatigungshulse (24) zusammenwirkt, die das Futterge- 
hause (20) zumindesi abschnittsweise koaxial um- 
schlieBl und die auf dem Futtergehause (20) axial ver- 25 
schieblich ist, wobei durch die axiale Verschiebung der 
Betatigungshulse (24) die Spannbacken (18) im Futter- 
gehause (20) offen- und schlieBbar sind. bis sie gegen 
das Werkzeug (40) anliegen und wobei durch eine wei- 
tere axiale Bewegung der Betatigungshulse (24) eine 30 
Nachspanneinrichtung betatigbar ist; um das Werkzeug 
(40) zwischen den Spannbacken (18) einzuspannen. 

2. Spannfutter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Futtergehause (20) einen konisch 
ausgebildeten Fiihrungsteil (34) fur die Fuhrung der 35 
Spannbacken (18) und ein hiermit verbundenes Fiih- 
rungsstiick (36) umfaBt, das mit der Betatigungsein- 
richtung zusammenwirkt. 

3. Spannfutter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB fur eine kurzen Verscbiebeweg des 40 
Futiergehauses (20) die Spannbacken (18) zum Offnen 
und SchlieBen in steilem Winkel gefuhrt sind. 

4. Spannfutter nach einem oder mehreren der vorange- 
henden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die 
geschlossene Stellung der Spannbacken (18). in der sie 45 
gegen das Werkzeug (40) anliegen, axial arretierbar ist. 

5. Spannfutter nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arretierung kraft- oder fornischliissig 
erfolgt. 

6. Spannfutter nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB die axiale Arretierung mittels eines 
axialen Klemmgesperres erfolgt 

7. Spannfutter nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Arretierung miuels Tellerfedem 
(46, 48) erfolgt, die den Futterkorper (12) koaxial um- 55 
schlieBen und im geschlossenen Zustand der Spann- 
backen (18) derart verforrnt sind, daB sie sich am Fut- 
terkorper (12) verkeilen. 

8. Spannfutter nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Arretierung mittels einer Spann- 60 
zange (62) erfolgt, die am Futterkorper (12) angeordnet 

ist und im geschlossenen Zustand der Spannbacken 
(18) das innere Spannelement (62') der Spannzange 
(62) derart gegen den Futterkorper (12) anliegt, daB die 
Spannzange (62) den Futterkorper (12) rcibschliissig 65 
festlegt. 

9. Spannfutter nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Arretierung mittels Rastbacken 



(50) erfolgt, die am Futterkorper (12) angeordnet sind 
und im geschlossenen Zustand der Spannbacken (18) 
den Futterkorper (12) reibschlussig oder fornischliissig 
iiber eine Verzahnung (56) in den Rastbacken (50), die 
mil einer korrespondierenden Verzahnung (58) im Fut- 
terkorper (12) zusammenwirkt. festlegen. 

10. Spannfutter nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Spannzangen (62) bzw. Rastbacken (50) mittels einer 
oder mehrerer Blattfedem (52, 64) betatigbar sind, die 
durch die Verschiebung der Betatigungshulse (24) ver- 
formbar sind und die Spannzangen (62) bzw. Rastbak- 
ken (50) gegen den Futterkorper (12) drucken. 

11. Spannfutter nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet. daB die 
Nachspanneinrichtung einen oder mehrere Kniehebel 
(22) umfaBt, der oder die am Futtergehause (20) dreh- 
bar gclagcrt ist oder sind und sich bci arrcticrtcr gc- 
schlossener Stellung der Spannbacken (18) gegen eine 
Anlage (44) abstutzt und bei Verschiebung der Betati- 
gungshulse (24) bei geschlossener Stellung so ver- 
schwenkbar ist, daB das Futtergehause (20) relativ zum 
Futterkorper (12) bewegbar ist. 

12. Spannfutter nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Nachspanneinrichtung eine Blattfeder (52, 64) umfaBt, 
die mit der Spannzange (62) bzw. den Rastbacken (50) 
zusammenwirkt und wobei durch Verformung der 
Blattfeder (52, 64) durch weitere Verschiebung der Be- 
tatigungshulse (24) das Futtergehause (20) relativ zum 
Futterkorper (12) bewegbar ist. 

13. Spannfutter nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Nachspanneinrichtung eine Kulissenfuhrung (68) in 
der Betatigungshulse (24) vorgesehen ist, iiber die die 
axiale Bewegung der Betatigungshulse in eine Drehbe- 
wegung zum axialen Nachspannen umgesetzt ist. 

14. Spannfutter nach einem oder mehreren der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Rasteinrichtung fur eine axiale Verriegelung der 
Betatigungshulse (24) vorgesehen ist. 

15. Elektrohandwerkzeug, insbesondere ein Bohrer, 
Schlagbohrer oder Schrauber, mit einem Flitter (10) 
nach einem oder mehreren der vorangehenden Ansprii- 
che. 
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